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Abstract (Basic) : US 20020183709 Al 

NOVELTY - A hygiene product is produced by first applying an 
adhesive to a sheet material provided with a silicone separating 
layer, 

partially in the longitudinal direction. The sheet material and the 
hygiene product produced as initial product are then fed to one 
another, in the longitudinal direction. The completed hygiene 
products 

are packed in the sheet material and/or folded. 

DETAILED DESCRIPTION - Production of hygiene products (2, 2b) 

in 

particular multi-layered sanitary towels, each having an 
absorbent-material core and cover layers on both sides, comprises 
providing an adhesive (7, 7b) with the aid of a sheet material with 
silicone separating layer (s) (6, 6b), to hygiene products which are 
produced as initial products (9, 9b) . The hygiene products are 
packed 

individually with the aid of the same sheet material and/or are 
first 

of all are folded, interconnected by virtue of the sheet material 
being 

stamped and packed individually. The adhesive is first applied to 

the 



borders (45b, 46b) at least at one end. One end of the piece of 
terial has a rectilinear central border section (47b) and 



ma 



adjoining 

this on the outside in each case, arcuate border sections (48b, 

49b) which run into lateral borders of the piece of sheet material. 
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(54) Absorbierendes Hygieneprodukt sowie Verfahren und Vorrichtung zu seiner Herstellung 



(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Herstellen von Hygieneprodukten, ins- 
besondere von mehriagigen, je einen Kern aus saugfa- 
higem Werkstofl und beidseitig Decklagen aufweisen- 
den Damenbinden, wobei die Hygieneprodukte zu- 
nachst nur als Vorprodukte hergestellt und sodann mit 
Hilfe einer mindestens eine Silikon-Trennschicht auf- 
weisenden Folie mit Klebstoff versehen werden, wor- 
aufhin die Hygieneprodukte einzeln mit Hilfe derselben 
Folie verpackt und/oder zunachst gefaltet und durch 



Pragen der Folie miteinander verbunden sowie einzeln 
verpackt werden. 

Der Kern der Erlindung besteht darin, daB zunachst 
Klebstoff aul eine mit einer Silikon-Trennschicht verse- 
hene Folie partiell in Transportrichtung bzw. in Langs- 
richtung der Folie aufgebracht wird und daB die Folie 
und die Vorprodukte sodann ebenfalls in Langsrichtung 
einander zugefuhrt und aufeinander gelegt werden und 
daB die Hygieneprodukte daraufhin zusammen mit der 
Folie gefaltet und in die Folie einzeln verpackt werden. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Hygieneprodukt so- 
wie ein Verfahren und eine Vorrichtung zu seiner Her- 
stellung. 

[0002] Insbesondere bei der Hersteflung von mehrla- 
gigen, je einen Kern aus saugfahigem Werkstoff und 
beidseitig Decklagen aufweisenden Damenbinden ist 
es bekannt, zunachst Ron- bzw. Vorprodukte herzustel- 
len, das heiftt Produkte zunachst zu schaffen, zu deren 
Vervollstandigung noch mindestens ein weiterer Verfah- 
rensschritt erlorderlich ist. Dazu werden die Vorproduk- 
te mit Hilfe einer mindestens eine Silikon-Trennschicht 
aufweisenden Folie zusatzlich noch partiell mit Klebstotf 
versehen. Sodann werden die derart vervollstandigten 
Hygieneprodukte einzeln in die Folie verpackt, die auch 
als Trager und zum Auftragen des Ktebstoffes dient. 
Auch ist es bekannt, die Hygieneprodukte vor dem Ver- 
packen zu fallen und / Oder zunachst die Folie gezielt 
durch Pragen zu fixieren, woraufhin die Pragestelien 
zum Vereinzeln der Hygieneprodukte durchtrennt wer- 
den. 

[0003] Bei diesem Stand der Technik wird die Silikon- 
Trennschicht jeweils als sich quer erstreckender Strei- 
fen auf bahnformige Kunststoff-Folie aufgebracht und 
auch der Klebstotf bzw. die Leimstreifen liegen quer auf 
der Folienbahn bzw. auf den Silikon-Streifen. Das Zu- 
sammenfuhren der Folie mit dem fast vollstandig fertig- 
gestellten Hygieneprodukt erfolgt dabei derart, daft das 
Vorprodukt der sich in ihrer Langsrichtung bewegenden 
Kunststoff-Folie querliegend zugefuhrt wird. Sobald der 
Klebstotf das Vorprodukt beruhrt und an diesem haftet, 
ist das Hygieneprodukt fertiggestellt, wobei es gleich- 
zeitig in einem Faltkanal in die Folie eingehullt und zu- 
gleich gefaltet wird. Die Faltlinien des Hygieneproduk- 
tes liegen dabei in Bewegungsrichtung der noch bahn- 
formigen Folie. Zugleich bildet die Folie einen sich kon- 
tinuierlich schlieftenden Schlauch. Jeweils zwischen 
zwei mit Klebstotf versehenen Hygieneprodukten wird 
der Schlauch sodann noch mit Pragelinien verschlos- 
sen und schlieftlich im Beretch der Pragelinien durch- 
trennt. Die Hygieneprodukte sind daraufhin einzeln ver- 
packt. 

[0004] Diese Art der Herstellung setzt nicht nur vor- 
aus, daft die fast fertiggestellten Vorprodukte aus einer 
Lage in Langsrichtung der Produktionslinie in eine 
Querlage uberfuhrt werden mussen, sondern es ist 
auch notwendig, daft der Klebstotf sehr genau auf die 
Folie aufgebracht wird und daft die Teile absolut exakt 
zueinander, das heiBt registergenau zusammengefuhrt 
werden. Andernfalls liefte sich der Klebstotf nicht exakt 
auf die vorbestimmten Stellen auf den Vorprodukten 
ubertragen. Wechselnde Geschwindigkeiten und Ab- 
stande der Vorprodukte bei ihrer Bewegung in Langs- 
richtung und dann in Querrichtung sowie das Zusam- 
menwirken mit der zugefuhrten und bereits partiell mit 
Klebstofl versehenen Folie erschweren die Fertigstel- 
lung erheblich. Alternativ ware es nur moglich, die Folie 



ganzflachig mit Silikon zu versehen. Dies wurde aber 
dann dazu fuhren, daft das Verpragen der Folienrander 
schwierig ware. 

[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun- 
5 de, Maftnahmen vorzusehen, um das Herstellungsver- 
fahren und insbesondere das Aufbringen des Klebstof- 
fes auf eine der Decklagen des Kerns sowie das Ver- 
packen einzelner Produkte entscheidend zu vereinfa- 
chen. Daraus sollen sich ferner auch Vereinfachungen 
10 der zur Herstellung der Produkte dienenden Vorrichtung 
und schlieftlich zweckmaBige Verbesserungen des Pro- 
duces selbst ergeben. 

[0006] Zur Losung dieser Aufgabe sieht die Erfindung 
vor, daft zunachst Klebstotf auf eine mit einer Silikon- 

15 Trennschicht versehene, bahnformige Folie in Langs- 
richtung sowie partiell aufgebracht wird und daft die Fo- 
lie und die Vorprodukte sodann ebenfalls in Langsrich- 
tung einander zugefuhrt und aufeinandergelegt werden 
und daft die dabei fertiggestellten Hygieneprodukte 

20 schlieftlich bei weiterer Bewegung in Langsrichtung in 
die Folie verpackt und / Oder zuvor gefaltet werden 
[0007] Der ProduktionsfluB ist aufgrund der besagten 
Verfahrensschritte deutlich einfacher und weniger auf- 
wendig als bisher. Vor allem aber wirkt sich eine unge- 

25 naue Lage der Teile zueinander beim Aufeinandertref- 
fen weniger storend aus. Dies gilt insbesondere dann, 
wenn eine gezielt veranlaftte, versetzte Anordnung von 
Folie und Produkt zueinander bei einer erfindungsge- 
maften Verwendung dieses Verfahrensschrittes zu ei- 

30 ner neuen Produktionsmbglichkeit und zu einem hoher- 
wertigen Produkt fuhrt als bisher. 
[0008] Auch die Produktionsgeschwindigkeit laftt sich 
gegenuber der bisherigen Arbeitsweise steigern, so daft 
eine einheitliche Produktion in Langsrichtung der Teile 

35 gegenuber einer Produktion in Langsrichtung und in 
Querrichtung wie bisher vorteilhaft ist. 
[0009] Weitere Merkmale der Erfindung gehen aus 
Unteranspruchen und der Beschreibung im Zusammen- 
hang mit der Zeichnung hervor 

40 [0010] Die Erfindung wird nachstehend anhand von 
Ausf uhrungsbeispielen, die in der Zeichnung dargestellt 
sind, naher beschrieben. Dabei zeigen: 

Fig. 1 in Seitenansicht eine Prinzipskizze einer zum 
45 Stand der Technik gehorenden Vorrichtung; 

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Vorrichtung gemaft Fi- 
gur 1; 

50 Fig. 3 eine Draufsicht auf ein Hygieneprodukt/Da- 
menbinde mit einem zugehorigen Folien- 
stiick gemaft einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform der Erfindung; 

55 Fig. 4 schematisch eine Seitenansicht der Teile ge- 
maft Fig. 3; 

Fig. 5 schematisch in Seitenansicht ein einzeln ver- 
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packtes Hygieneprodukt gemaB Fig. 3; 

Fig. 6 eine Draufsicht aut das einzeln verpackte Hy- 
gieneprodukt gemaB Fig. 3; 

Fig. 7 in Seitenansicht eine schematische Darstel- 
lung der Vorrichtung zum Auftragen von 
Klebstoft aul ein Vorprodukt und zum Verpak- 
ken eines einzeln verpackten Endproduktes, 
das heiBt des vollstandig fertiggestellten Hy- 
gieneproduktes in eine Folie gemaB einem 
ersten Ausfuhrungsbeispiel; 

Fig. 8 die Vertahrensschritte der Vorrichtung nach 
Fig. 7 jeweils schematised in Seitenansicht 
und in Draufsicht; 

Fig. 9 eine Ansicht wie in Fig. 7 von einer abgewan- 
delten Ausfuhrungsform und 

Fig. 10 die Vertahrensschritte der Vorrichtung ge- 
maB Fig. 9 jeweils schematisch in Seitenan- 
sicht und in Draufsicht; 

Fig. 11 eine Ansicht wie in den Fig. 7 und 9 von ei- 
nem weiteren Ausfuhrungsbeispiel; 

Fig. 12 jeweils nur zum Tei! in Seitenansicht und in 
Draufsicht sowie schematisch die Verfah- 
rensschritte der Vorrichtung gemaB Fig. 11 
und 

Fig. 13 eine Ansicht wie in den Fig. 7, 9 und 11 von 
einem letzten Ausfuhrungsbeispiel der Vor- 
richtung. 

[0011] Eine bekannte Vorrichtung 1 zum Herstellen 
von Hygieneprodukten 2 (zum Beispiel von Binden), die 
- wie im Falle der Darstellung in den Fig. 3 und 4 - je 
einen Kern 3 und beidseitig Decklagen 4 und 5 sowie 
auf einer der Decklage 5 eine Klebstotfschicht 7 aufwei- 
sen und in eine Folie 8 einzeln verpackt werden, umfaBt 
eine in den Fig. 1 und 2 nicht dargestellte Einrichtung, 
die den mit den beiden Decklagen 4 und 5 versehenen 
Kern 3 als Vorprodukt 9 herstellt und gemaB den Fig. 1 
und 2 einem Drehteller 10 zufuhrt. Die mit ihrer Langs- 
richtung bzw. Langsachse 11 in Transportrichtung ge- 
maB dem Pfeil 12 vom Drehteller 10 ubernommenen 
Vorprodukte 9 verlassen den Drehteller 10 nach einer 
Vierteldrehung.und werden dann quer liegend gemaB 
dem Stand der Technik entsprechend dem Pfeil 13 einer 
Station 14 zugefuhrt. In der Station 14 wird eine Folie in 
Gestalt einer Folienbahn 1 5 auf die Vorprodukte 9 aut- 
gelegt. Die Folienbahn 15 weist in partieller Anordnung 
quer liegende Silikon-Streifen 16 als Silikon-Trenn- 
schicht 6 auf und tragt auf den Silikon-Streifen 16 den 
sich jeweils ebenfalls quer zur Langsrichtung der Foli- 
enbahn 15 erstreckenden Klebstoft 7 in Form von Kleb- 



stoffstreiten 17. Diese Klebstoffstreifen 17 mussen von 
einer Klebstoff - Auftrageeinrichtung 18 taktgenau auf 
die Silikon-Streifen 16 aufgetragen werden. Nachdem 
die Folienbahn 15 in der Station 14 aut die hier quer zu- 
5 gefuhrten Vorprodukte 9 aufgelegt ist, werden die Vor- 
produkte 9 zusammen mit der auf liegenden Folienbahn 
15 zu einem mindestens zweilagigen, vorzugsweise 
dreilagigen Packchen 19 gefaltet und gleichzeitig in die 
Folienbahn 15 eingehullt. Dabei bildet die Folienbahn 
10 1 5 einen das Hygieneprodukt 2 umgebenden Schlauch 
20. In Transportrichtung vor und hinter dem Hygiene- 
produkt 2 wird der Schlauch 20 sodann noch verpragt 
und dadurch vor und hinter dem Hygieneprodukt 2 ver- 
schlossen. Im Bereich der Pragestellen 21 wird der 
15 Schlauch 20 sodann mit Hilfe einer Trennvorrichtung 22 
durchtrennt, worauthin das Hygieneprodukt 2 gemaB 
dem Stand der Technik einzeln verpackt ist (Fig.2). 
[001 2] Eine erf indungsgemaBe Vorrichtung 1 ' (Fig. 7) 
zum Herstellen von Hygieneprodukten 2 aus Vorpro- 
20 dukten 9 umfaBt zum Auftragen von Klebstoff 7 auf das 
Vorprodukt 9 eine Klebstofl-Auftrageeinrichtung 18, die 
ebenfalls zunachst den Klebstoff 7 auf eine Silikon- 
Trennschicht 6 auf der Folienbahn 15 partiell auftragt. 
Die Silikon-Trennschicht 6 befindet sich als schmaler 
25 Langsstreifen auf der Folienbahn und kann bereits vom 
Hersteller der Folienbahn auf diese aufgebracht wer- 
den. Ebenso wie der Silikon-Streifen sich in Langsrich- 
tung der Folienbahn 15 erstreckt, gilt dies auch fur den 
von der Klebstofl-Auftrageeinrichtung 1 8 aufgebrachten 
30 Klebstoff 7, der jedoch nicht als durchgehender Streif en 
auf die Folienbahn 1 5 aufgetragen wird, sondern jeweils 
als Streifenstucke 23, die kurzer sind als das Vorpro- 
dukte 9 bzw. als das fertiggestellte Hygiene-Vorprodukt 
2 (Fig. 3 und 8). 
35 [0013] Die mit Klebstoff 7 versehene Folienbahn 15 
wird sodann gemaB Fig. 7 auf das bzw. die Vorprodukte 
9 aufgelegt und zusammen mit diesen einer Trennvor- 
richtung 22 zugefuhrt. Dort wird die Folienbahn 15 
durchtrennt, so daB sich jeweils Folienstucke 24 auf den 
40 Vorprodukten 9 befinden (Fig. 8). Die Trennschnitte kon- 
nen dabei derart ausgefuhrt werden, daB das in Trans- 
portrichtung vordere Folienstuckende 25 wenig uber 
das vordere Produktende 26 vorsteht, wahrend das hin- 
tere Folienstuckende 27 deutlich uber das hintere Pro- 
45 duktende 28 ubersteht (Fig. 8). In dieser Lage zueinan- 
der gelangt das Vorprodukt 9 mit dem Folienstuck 24 in 
eine Faltvorrichtung 29, die sowohl in Fig. 7 als auch in 
Fig. 8 nur schematisch dargestellt ist. GemaB dem Aus- 
fuhrungsbeispiel wird das Vorprodukt 9 zusammen mit 
50 dem Folienstuck 24 an zwei Stellen 30 und 31 , das heiBt 
zweimal gefaltet, so daB es die Faltvorrichtung 29 mit 
drei aufeinander liegenden Lagen 32, 33, und 34 ver- 
laBt. AuBerdem ist das Hygieneprodukt 2 zugleich in 
das Folienstuck 24 eingehullt, dessen in Transport- bzw. 
55 Laufrichtung gemaB Pfeil 35 hinteres Folienstuckende 
27 zum Beispiel als Otfnungslasche etwas uber das En- 
de der obersten Lage 34 vorsteht. In diesem Verfahren- 
stadium ist das zugleich zum Verpacken dienende Fo- 
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lienstiick 24 nur noch nicht gegen Ottnen gesichert, wo- 
zu das Folienstuck 24 schlieBlich noch im Bereich der 
in Transportrichtung 35 auBen liegenden Seitenradern 
37 und 38 verpragt wird. Damit ist das Hygieneprodukt 
2 einzeln sowie sicher in dem Folienstuck 24 fixiert bzw. 
verpackt. 

[0014] Die Faltvorrichtung 29 umfaBt zur Herstellung 
eines dreilagigen Produktes zwei StoBeleinrichtungen 
39 und 40, wie aus Fig. 7 hervorgeht. Ferner sind meh- 
rere Transporteinrichtungen und Fuhrungsrollen vorge- 
sehen, auf die es hier im' einzelnen nicht ankommt. 
Grundsatzlich dasselbe gilt fur die Vorrichtung 4 1 , in der 
die Seitenrander 37 und 38 des gefalteten und in das 
Folienstuck 24 eingepackten Produktes durch Pragen 
verschlossen werden. Sowohl die Faltvorrichtung 29 als 
auch die Vorrichtung 41 zum Pragen gehoren zum 
Stand der Technik und sind nicht Gegenstand der Erfin- 
dung. 

[0015] Das Durchtrennen der Folienbahn 15 mu(3 
nicht zwingend erst dann erfolgen, nachdem die Folien- 
bahn 1 5 aul die Vorprodukte 9 aufgelegt wurde. GemaB 
einer Abwandlung des erfindungsgemaBen Veiiahrens 
ist es auch moglich, ein bereits vereinzeltes Folienstuck 
24 a aul ein Vorprodukt 9 a aufzulegen, wie dies aus 
Fig. 9 in Verbindung mit Fig. 10 hervorgeht. 
[001 6] Fur dieses und fur alle folgenden Ausfuhrungs- 
beispiele gilt, daB grundsatzlich gleichartige Teile je- 
weils dieselben Bezugszahlen und zusatzlich einen 
Buchstabenindex autweisen. 

[0017] GemaB dem in den Fig. 9 und 10 dargestellten 
Ausfiihrungsbeispiel wird die Folienbahn 15a bereits 
unmittelbar hinter der Klebstoff-Auftrageeinrichtung 1 8a 
mit Hilfe einer Trennvorrichtung 22a in einzelne Folien- 
stucke 24 a unterteilt. Sodann wird das mit einer Silikon- 
Trennschicht 6a und Klebstotf 7a versehene Folien- 
stuck 24a auf das Vorprodukt 9a aufgelegt, und die Teile 
werden dann gemeinsam wie bei dem zuerst beschrie- 
benen Verfahren der Faltvorrichtung 29a und der Vor- 
richtung 41a zum Pragen bzw. zum VerschlieBen der 
nunmehr als Verpackung dienenden Folienstucke 24a 
zugefuhrt. 

[001 8] Einen Vorteil bietet das Verfahren, gemaB dem 
bereits vereinzette Folienstucke 24a auf die Vorproduk- 
te 9a aufgelegt werden, vor allem insolern, weil es mog- 
lich ist, die Folienstucke 24a versetzt auf die Vorproduk- 
te 9a aufzulegen (siehe Draufsicht in Fig. 10). Zweck- 
maBigerweise geschieht dies gemaB dem in Fig. 1 0 dar- 
gestellten Produktbeispiet derart, daB das vordere Pro- 
duktende 26a deutlich uber das vordere Folienstucken- 
de 25a vorsteht, wahrend das hintere Folienstukkende 
27a uber das hintere Produktende 28a vorsteht. Das 
hintere Folienstuckende 24a kann daher wiederum als 
AufreiBlasche dienen, wie dies auch bei dem oben be- 
schriebenen Ausfiihrungsbeispiel der Fall ist. 
[0019] GemaB einem weiteren, in den Fig. 11 und 12 
dargestellten Austuhrungsbeispiel wird ebenfalls die mit 
einem Silikonstreifen 16b versehene Folienbahn 15b 
zweckmaBigerweise nach dem Aultragen von Klebstoff 



7b mit Hilfe einer Klebstoff-Auftrageeinrichtung 18b in 
einzelne Folienstucke 24b unterteilt. Dazu dient eine 
Trennvorrichtung 22b, die jedoch nicht nur gerade 
Schnitte quer zur Laufrichtung der Folienbahn 15b er- 

5 zeugt, wie im Falle des in den Fig. 9 und 1 0 dargestellten 
Ausfuhrungsbeispieles, sondern Formschnitte bezie- 
hungsweise Konturschnitte bzw. Konturschnitte und 
Trennschnitte an beziehungsweise fur die beiden En- 
den der Folienstucke 24b herstellt. Dazu weist die 

10 Trennvorrichtung 22b gemaB dem in den Fig. 11 und 1 2 
ebenfalls nur schematisch dargestellten Austuhrungs- 
beispiel zwei Messer 42b und 43b auf, die im Abstand 
voneinander wirksam sind. 

[0020] Die Form und Gestalt der Messer 42b und 43 
'5 sind vorzugsweise derart unterschiedlich, daB das in 
Laufrichtung vordere Messer 42b seitliche Kontur- 
schnitte in der Folienbahn 15b und das andere Messer 
43b Trennschnitte zum Vereinzeln der Folienstucke 24b 
durchfuhren. 

20 [0021] GemaB dem in den Fig. 3 und 12 dargestellten 
Ausfiihrungsbeispiel wird die Kontur an den beiden Fo- 
lienstuckenden 25b und 27b zweckmaBigerweise derart 
gewahlt, daB der in Transportrichtung bzw. Langsrich- 
tung mittige Bereich 44b des Folienstuckes 24b an min- 
25 destens einem Ende uber mindestens einen der seitli- 
chen Rander 45b beziehungsweise 46b in Laufrichtung 
vorsteht und / oder entgegen der Transportrichtung vor- 
steht. Die seitlichen Rander 45b und 46b sind daher ge- 
maB Austuhrungsbeispiel gegeniiber dem mittigen Be- 
30 reich 44b zuruckgenommen bzw. kiirzer als der mittige 
Bereich 44b des Folienstuckes 24b. 
[0022] Das bei der Herstellung in Transportrichtung 
vordere Folienstuckende 25b ist gemaB Ausfuhrungs- 
beispiel trapezformig. Das hintere Folienstuckende 27b 
35 weist ein gerades, mittleres Randstuck 47b und dane- 
ben jeweils bogenformige Randstucke 48b und 49b auf, 
die in die seitlichen Rander 45b und 46b auslaufen. 
[0023] Nachdem das Folienstuck 24b in der Station 
50b auf das Vorprodukt 9b aufgelegt worden ist, haftet 
40 der Klebstoff 7b auf dem Vorprodukt 9b mit der Folge, 
daB das Hygieneprodukt 2 fertiggestellt ist. Das Hygie- 
neprodukt 2 gelangt daraulhin in die Faltstation 29b und 
wird dort gemaB Ausfiihrungsbeispiel in drei aufeinan- 
der liegende Lagen 32b, 33b und 34b gelegt und ist 
45 gleichzeitig in das Folienstuck 24b eingehullt. Das Hy- 
gieneprodukt 2b verlaBt daher als halbverpacktes Pro- 
dukt 51b die Faltvorrichtung 29b und gelangt sodann in 
die Vorrichtung 41b (Fig. 11) zum Verpragen der seitli- 
chen Rander 45b und 46b des Folienstuckes 24b. Als 
50 vollstandig sowie einzeln verpacktes Endprodukt 52b 
verlaBt das Hygieneprodukt 2b die Vorrichtung 41b. 
[0024] Die Anordnung der einzelnen Lagen 32b, 33b 
und 34b gent insbesondere auch aus Fig. 5 hervor, wo- 
bei der hintere, uberstehende Rand 46b des Folienstuk- 
55 kes 24b als AufreiBlasche 53b mit einer Klebestelle 54b 
auf der mittleren Lage (Fig. 5 und 6) fixiert sein kann. 
[0025] Das bei der Herstellung gemaB Transportrich- 
tung vordere Folienstukkende 25b liegt im verpackten 
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Zustand gemaB Fig. 6 versetzt zu dem vorderen Pro- 
duktende 26b. Das hintere Produktende 28b bildet ge- 
maB Fig. 5 die obere Lage 34b im verpackten Zustand. 
[0026] Grundsatzlich ist es nicht zwingend notwen- 
dig, daB die Hygieneprodukte 2, 2b in gefaltetem Zu- 
stand verpackt werden. Sie konnen grundsatzlich auch 
ungefaltet einzeln Oder in Gruppen verpackt werden. 
Fur diesen Fall ist eine BypaBstrecke 60c im Bereich 
der Faltvorrichtung 29c bzw. zur Umgehung der Faltvor- 
richtung 29c vorgesehen, so daB ungefaltete Produkte 
einer Verpackungsmaschine unmittelbar zugef uhrt wer- 
den konnen. 

[0027] Im Bereich der BypaBstrecke ist das Produkt 
bereits ein vollkommen lertiggestelltes Produkt. 
[0028] Die BypaBstrecke 60c erstreckt sich zweck- 
maBigerweise in geradliniger Fortsetzung der vorge- 
schalteten Vorrichtung durch die Faltstation 29c. Damit 
die BypaBstrecke 60c geradlinig durch die Faltstation 
29c hindurchfuhren kann, sind die StoBeleinrichtungen 
29c und 40c schwenkbar angeordnet, so daB sie im By- 
paB-Betrieb aus der Bewegungsbahn der Produkte zu 
der Pragestation 61c hin entfernbar sind (Fig. 13). 
[0029] SchlieBlich ist es zweckmaBig, das ein Silikon- 
papierstreifen an Stelle einer Folie verwendet wird, 
wenn die Produkte durch die BypaBstrecke transportiert 
werden. 

[0030] Es versteht sich schlieBlich, daB die Erfindung 
nicht auf die in den Fig. dargestellten Ausfuhrungsbei- 
spiele beschrankt sind, vielmehr sind auch noch Ab- 
wandlungen moglich, ohne von dem grundsatzlichen 
Ertindungsgedanken abzuweichen. 
[0031] Wesentlich ist schlieBlich, daB die Produkte, 
namlich absorbierende Artikel einzeln verpackt werden, 
wobei der mittlere Trennstreifen und Lappentrennteile 
dauerhatt an der Verpackung betestigt sind. 
[0032] Ferner weist die Verpackung ein Klebeteil an 
ihrem einen Ende auf. Auch kann die Verpackung einen 
seitlichen Klebestreifen an einem Ende aufweisen. 
[0033] Grundsatzlich sind die Langsseitenrander der 
Verpackung aufreiBbar miteinander verbunden. 
[0034] Die Faltungsachsen der Verpackung sind zu 
den Langsrandern der absorbierenden Einlage ausge- 
richtet. 

[0035] Grundsatzlich geht es somit um ein Verfahren 
zum Verpacken einzelner, absorbierender Einlagen, die 
zwei Langs- und zwei Seitenrander sowie ein flussig- 
keitsdurchlassiges, vorderes Flachenelement, ein flus- 
sigkeitsundurchlassiges, hinteres Flachenelement und 
einen absorbierenden Kern, der zwischen den beiden 
Flachenelementen eingefugt ist, aufweist. 
[0036] Auch geht es um die Bereitsteliung einer Ver- 
packung fur ein Teil in einer allgemein flachen Lage und 
um das Befestigen eines mittleren Trennstreifens an der 
Verpackung derart, daB seine Langsachse allgemein ei- 
nen rechten Winkel in Bezug auf die Langsachse der 
Verpakkung bildet, so wie um das Befestigen eines Paa- 
res von Lappentrennteilen an der Verpackung auf jeder 
Seite des mittleren Trennstreifens. 
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[0037] An Stelle einer Folie, einer Folienbahn oder 
auch eines Silikonpapierstreifens kann grundsatzlich 
auch jedes beliebig andere. Material verwendet werden, 
daB sich gleich zum Verpacken der Produkte eignet. Die 
5 Verwendung einer Folie insbesondere einer Kunststoff- 
folie ist daher nur eine Moglichkeit zur Durchfiihrung der 
Erfindung. 



1. Verfahren zum Herstellen von Hygieneprodukten 
(2, 2b), insbesondere von mehrlagigen, je einen 
Kern (3) aus saugfahigem Werkstoff und beidseitig 

is Decklagen (4, 5) aufweisenden Damenbinden, wo- 
bei die Hygieneprodukte (2, 2b) zunachst nur als 
Vorprodukte (9, 9b) hergestellt und sodann mit Hilfe 
einer mindestens eine Silikon-Trennschicht (6, 6b) 
aufweisenden Folie mit Klebstoff (7, 7b) versehen 

20 werden, woraufhin die Hygieneprodukte (2, 2b) ein- 
zeln mit Hilfe derselben Folie verpackt und/oder zu- 
nachst gefaltet und durch Pragen der Folie mitein- 
ander verbunden sowie einzeln verpackt werden, 
dadurch gekennzeichnet, 

25 

a) daB zunachst Klebstoff (7, 7b) auf eine mit 
einer Silikon-Trennschicht (6, 6b) versehene 
Folie partiell in Transportrichtung bzw. in 
Langsrichtung der Folie aufgebracht wird, 

30 

b) daB die Folie und die Vorprodukte (9, 9b) so- 
dann ebenfalls in Langsrichtung einander zu- 
gefuhrt und aufeinander gelegt werden und 

35 c) daB die Hygieneprodukte (2, 2b) daraufhin 

zusammen mit der Folie gefaltet und in die Folie 
einzeln verpackt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
<to zeichnet, 

daB die Folie in Form einer den Klebstoff (7) tragen- 
den Folienbahn (15) auf das Vorprodukt (9) aufge- 
legt und erst dann durchtrennt wird. 

45 3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

daB die Folienbahn vor dem Auflegen auf das Vor- 
produkt (9a, 9b) in Folienstucke (24a, 24b) ge- 
schnitten und als den Klebstoff tragendes Folien- 
50 stuck (24a, 24b) auf das Vorprodukt (9a, 9b) aufge- 
legt wird. 

4. Verfahren nach mindestens einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 

55 daB das Folienstuck (24a, 24b) in Langsrichtung 
versetzt auf das Vorprodukt (9a, 9b) aufgelegt wird. 

5. Verfahren nach mindestens einem der vorherge- 
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henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Folienstuck (24b) beim Abtrennen von der 
Folienbahn (15b) in Laufrichtung am vorderen Fo- 
lienstuckende (25b) und /oder am hinteren Folien- 
stuckende (27b) eine von einem geraden Schnitt 
abweichende Kontur erhalt. 

6. Vertahren nach mindestens einem der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Folienstuck (24b) beim Abtrennen von der 
Folienbahn (1 5b) eine Kontur derart erhalt, daB der 
in Transportrichtung /Langsrichtung mittige Bereich 
(44b) des Folienstuckes (24b) an mindestens ei- 
nem Ende uber mindestens einen der seitlichen 
Rander (45b, 46b) in Laufrichtung vorsteht und / 
oder entgegen der Transportrichtung vorsteht. 

7. Verfahren nach mindestens einem der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Folienstuck (24a, 24b) derart versetzt aul 
das Vorprodukt (9a, 9b) aufgelegt wird, daB das in 
Produktionsrichtung vordere Produktende (26a, 
26b) mindestens teilweise das vordere Folienstiik- 
kende (25a, 25b) uberragt und daB das hintere Fo- 
lienstuckende (27a, 27b) entgegen der Transport- 
richtung mindestens teilweise das hintere Produk- 
tende (28a) uberragt. 

8. Verfahren nach mindestens einem der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Vorprodukt zusammen mit dem Folien- 
stuck in einer Faltvorrichtung zu einem zwei- mehr- 
lagigen, insbesondere zu einem dreilagigen Pro- 
dukt gefaltet wird. 

9. Verfahren nach mindestens einem der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Hygieneprodukt (2b) nach dem Falten un- 
ter Verwendung eines uberstehenden Folienstuk- 
kendes (27b) und mit Hilfe von Klebestellen (54b) 
in dem zugleich als Verpackung dienenden Folien- 
stuck (24b) fixiert / verschlossen wird. 

10. Verfahren nach mindestens einem der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB mindestens ein Folienstuckende (25b) kontu- 
riert und vorzugsweise trapezformig kunturiert wird. 

11. Verfahren nach mindestens einem der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB das in Produktionsrichtung vordere Folienstuk- 
kende (25b) trapezformig ist. 

12. Verfahren nach mindestens einem der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB ein Folienstiickende (27b) ein gerades, mittle- 
res Randstuck (47b) und nach auBen jeweils an- 
schlieBend bogenformige Randstucke (48b, 49b) 



aufweist, die in seitliche Rander (45b, 46b) des Fo- 
lienstuckes (24b) auslaufen. 

13. Hygieneprodukt, insbesondere in Form einer mehr- 
5 lagigen, je einen Kern (3) aus saugfahigem Werk- 
stotf und beidseitig Decklagen (4, 5) aufweisende 
Damenbinde, die als Vorprodukt (9, 9a, 9b) herge- 
stellt und sodann mit Hilfe einer mindestens eine 
Silikon-Trennschicht (6, 6a, 6b) aufweisenden Folie 
10 mit Klebstoff (7, 7a, 7b) versehen wird und in der- 
selben Folie verpackt und / oder zunachst in Lagen 
(32, 33 bzw. 34) gelegt und sodann einzeln verpackt 
ist, dadurch gekennzeichnet, 
daB sich die Silikon-Trennschicht (6, 6a, 6b) auf der 
'5 Folie in Langsrichtung erstreckt und schmaler als 
die Folie ist und daB der Klebstoff (7, 7a, 7b) partiell 
auf der Silikon-Trennschicht (6, 6a, 6b) angeordnet 
ist. 

20 14. Hygieneprodukt nach Anspruch 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, 

daB die Folie als Folienstuck (24a, 24b) versetzt auf 
dem Vorprodukt (9a, 9b) angeordnet ist. 

25 15. Hygieneprodukt nach mindestens einem der vor- 
hergehenden Produktanspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, 

daB mindestens ein Folienstiickende (27a, 27b) 
uber mindestens ein Produktende (28a, 28b) vor- 
30 stent. 

16. Hygieneprodukt nach mindestens einem der vor- 
hergehenden Produktanspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, 

35 daB ein Produktende (26a, 26b) uber das zugeho- 
rige Folienstukkende (25a, 25b) vorsteht und daB 
das andere Folienstiickende (27a, 27b) uber das 
andere Produktende 28a, 28b) vorsteht. 

40 17. Hygieneprodukt nach mindestens einem der vor- 
hergehenden Produktanspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, 

daB mindestens ein Folienstuckende eine von einer 
geraden abweichende Kontur aufweist. 

45 

18. Hygieneprodukt nach mindestens einem der vor- 
hergehenden Produktanspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, 

daB mindestens ein Folienstuckende trapezformig 
50 ist. 

19. Hygieneprodukt nach mindestens einem der vor- 
hergehenden Produktanspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, 

55 daB ein Folienstuckende (27b) ein gerades, mittle- 
res Randstuck (47 b) und nach auBen jeweils an- 
schlieBend bogenformige Randstucke (48b, 49b) 
aufweist, die in seitliche Rander (45b, 46b) des Fo- 
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lienstuckes (24b) auslaufen. 

20. Hygieneprodukt nach mindestens einem der vor- 
hergehenden Pro 

duklanspruche, dadurch gekennzeichnet, 5 
dafi die seitlichen Rander (45b, 46b) des Folien- 
stuckes (24b) zu Verpackungszwecken verpragt 
sind. 

21. Hygieneprodukt nach mindestens einem der vor- 10 
hergehenden Produktanspruche, gekennzeichnet 
durch 

eine zwei- oder mehrlagige, insbesondere dreilagi- 
ge Anordnung in dem als Verpackung dienenden 
Folienstuck. is 

22. Verfahren nach mindestens einem der vorherge- 
henden Verlahrensanspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

daB ein Silikonpapierstreifen im Falle einer 20 
Bypaf3strecke an Stelle einer Folie verwendet wird. 
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